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Abstract 



The invention relates to the production of plaster elements having decorative visible faces of high surface 
quality, widely used in the construction industry. The plaster elements can be made in various configurations, in 
a single colour or marbled. This is achieved according to the invention by a method in which a multi-layer 
moulding material consisting of a water/plaster mixture and dried plaster powder is covered in a mould with a 
hygroscopic and/or open-cell material of low compressibility and then water-compacted by pressure elements 
with simultaneous removal of air and subsequently compressed with the exclusion of air. A positive pressure is 
built up in the moulding material and the material covering it and this is maintained at least in part until 
dimensional stability of the plaster element has been attained. The plaster element is then released with the aid 
of the pressure elements. The device according to the invention is distinguished by the fact that an upper part is 
designed as a holder with pressure elements articulated on it on the top and bottom. The lower part for holding 
the moulding material comprises a dimensionally stable frame with an integrated separating frame and is 
supported in airtight fashion on the mould bottom. The upper part and lower part can be locked together 

or 

airtightly via a seal, i 
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© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Insbesondere marmorihnlichen Gipselementen mil 
Sichtflachen hoher Oberf&chengtite. 



@ Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung 
von Gipselementen mit dekorativen, elne hohe Ober- 
flSchengOte aufweisenden SichtflMchen, die in der 
Bauindustrie eine breite Anwendung finden. Die 
Gipselemente konnen einfarbig Oder marmoriert in 
verschiedenen Konfigurationen gefertigt werden. Er- 
findungsgemafl wird das durch ein Verfahren er- 
reicht bei dem eine mehrschichtige Formmasse, 

3bestehend aus einem Wasser-Gips-Gemisch und 
trockenem Gipspulver, mit einem hygroskopischen 
„und/oder offenporigen wenig kompressiblen Material 
gin einer Form abgedeckt und dann durch Druckeie- 
POmente bei gleichzeitigem EntlQften wasserverdichtet 

^und anschlieflend unter LuftabschluB komprimiert 
w 
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wird. In der Formmasse und dem sie bedeckenden 
Material wird ein Oberdruck aufgebaut der bis zum 
Erreichen der FormstabiiitSt des Gipselementes min- 
destens teiiweise aufrechterhaiten bleibt Danach 
wird das Gipselement mit Hiife der Druckeiemente 
entschalt Die erfindungsgemfifle Vorrichtung zeich- 
net sich dadurch aus, da£ ein Oberteii aJs Aufnahme 
mit kopf- und bodenseitig angelenkten Druckeiemen- 
ten ausgebildet ist Das Unterteil zur Aufnahme der 
Formmasse besteht aus einem formstabilen Rahmen 
mit integriertem Trennrahmen und stdtzt sich luft- 
dicht auf dem Formboden ab. Oberteii und Unterteil 
sind Qber eine Dichtung luftdicht miteinander verrie- 
geibar. 
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V rfahren und Vorrichtung zur Herstellung von insbesondere marmorahnlichen Gipselementen mft 

Sichtfl&chen hoher Oberflach ngiite 



Di Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zur Herstellung von Gipsele- 
menten mft dekorati ven, eine hohe OberflSchengQ- 
te aufweisenden Slchtf&chen. die in der Bauindu- 
strie eine breite Anwendung finden. Die Gipseie- 
mente konnen einfarbig Oder marmoriert in ver- 
schtedenen Konfigurationen, zum Beispiel als ebe- 
ne Oder reiiefartige Platten, als Eck- oder SSulen- 
elemente Oder als figOriiche K6rper gefertigt wer- 
den. 

Das Bestreben, Gipselemente mit holier Festig- 
keit insbesondere im Bereich der SichtflSchen, so- 
wie mit hohem dekorativen Effekt herzusteilen, be- 
steht sett langem. 

Es sind verschiedene Methoden zur Herstel- 
lung von derartigen Gipselementen bekannt 

- Verwendung hochwertiger Gipse 

- ZufQhrung von wenig Anmachwasser und Zusatz 
von chemischen Produkten, welche die Rteflfahig- 
kert erhohen 

• mechanisches RQttein 

- ZufQhrung geringer Anmachwassermengen und 
Formgebung durch meist kurzzeitig ausgeprSgte 
hohe DrQcke mit. Hllfe von Pressen, Walzen und 
DruckbMndem 

- Absaugen des OberschQssigen Wassers (DR-PS 
99384) 

- Aufbrtngen einer Schicht pulverfSrmigen Gipses 
auf eine NaBschicht (DE-PS 1203655) 

Bei den meisten Verfahren wird ein Wasser- 
Gips-VerhSltnis verwendet, bei dem der Wasseran- 
teil Qber dem Wert liegt der notwendig ist, urn den 
chemischen Vorgang der Rekristailisation beim Ab- 
bindeprozefl zu ermdglichen. 

Die Wasser- und LufteinschlQsse werden nur in 
geringem MaJSe vor dem Abbindeprozefl aus der 
Formmasse errtfernt wo durch der Anteii der Poren 
im fertfgen Gipselemerrt relativ hoch ist und die 
SichtfUchen keine. hoha OberfiSchengQte aufwei- 
sen. 

Auch das Verfahren zur Entfemung von Uber- 
. schffssigem Wasser aus frisch abgebundenen 
GTpskorpem gem&fl der DE-AS 1771866 fQhrt zu 
keiner Verringerung: des Porenraumes bzw. zu kei- 
nen quaiitativ hochwertigen SichtflSchen. 

Es ist auch schon versucht worden, wasserfe- 
ste Kacheln aus Gips herzusteilen (DE-OS 
3327336; DE-OS 3318364). * 

VerfahrensgemSfl wird eine wMssrige Auf- 
schl&mmung aus Alpha-Gipshalbhydrat, SuifathQt- 
tenzement und Aluminiumsulfat in eine plattenf5r- 
mige Gieflform gegeben, wShrend des Abbindens 
durch Aufbringen -von Vibrationen entschSumt und 
nach dem Abbindeprozefl entformt Die often 



Gieflfbrm besteht aus iner Grundplatte mit teilba- 
- rem Rand, die ISsbar miteinander verbunden sind. 
Zur Beschleunigung sind mehrere MischbehSlter 
Qber schwenkbare Aus&ufer mit den einzelnen 

s Formen verbindbar. Die Gipskacheln konnen mit 
einer OberfiSchenbeschichtung versehen werden. 
Zur Erhfihung der Festigkeit ist es vorgesehen, in 
die Zugzone der Kacheln anorganische und/oder 
organische Fasem einzubringen. Hierbei zeigt sich, 

;o dafl die Vibration einer wMssrigen GipsaufschlSm- 
mung in einer Form mit glatten und porenfreien 
InnenflSchen nicht ausreicht SichtflSchen mit ho- 
her OberflSchengQte zu erzeugen. 

Bet der Herstellung von Stuckmarmor werden 

rs an die SichtflSchen besonders hohe Anforderungen 
gesteilt 

Neben einer porenfreien. poiierfShigen OberfiS- 
che ist fur diese Erzeugnisse die Festigkeit von 
entscheidender Bedeutung, um eine breite Anwen- 

20 dung zu gewShrteisten. GemSfl DE-PS 808033 
mOssen nach dem Vorbereiten und Aufbringen ei- 
ner farbigen, strukturierten Vorsatzschicht auf eine 
Tragschicrrt in bestimmter Reihenfolge mit Spezial- 
materiaiten und Spezialwerkzeugen Schieff-, Glatt- 

25 und PoiiervorgSnge siebenmai und 5fter wiederholt 
werden, um eine harte, dichte und dem Naturmar- 
mor Shniiche OberflSche zu erreichen. Selbst beim 
Bnsatz maschinelier SchleifvorgSnge, welche nur 
bei ebenen OberflSchen mSglich sind, liegt der 

30 ' Aufwand noch sehr hoch. 

Beim Verfahren zur Herstellung von Platten 
und anderen Produkten mit marmorartigem Ausse- 
hen (DE-AS 2750702) werden kalziumhattige Bin- 
demrttei mit einer bestimmten spezifischen Ober- 

35 fISche zusammen mit Katalysatoren mit oder ohne 
Druckanwendung zum Abbinden gebracht Nach 
dem Ausharten ist ebenfalls Schleifen, Kitten und 
Polieren erfordedich. 

Das Verfahren zur Herstellung eines Gegen- 

40 standes aus Stuckmarmor nach der DE-OS 
2905609 sieht vor, Gipsmiich oder -brei in eine 
Hohiform mft glatter und barter OberflSche zu gie- 
0en, aus der der Gegenstand nach dem ErhSrten 
entformt wird. Dieses Verfahren reduziert zwar den 

45 arbeitsmSfligen Aufwand an Schierf-, GIStt- und Po- 
lierprozessen, weist aber hinsichtfich der erzieften 
QualrtMt der SichtflSchen ebenfalls MSnget auf. FOr 
derartige GegenstSnde sind aufwendlge Montage- 
verfahren erfordedich. 

so Ziel der Erfindung 1st es, Gipsel m nte mit 
dekorativen und eine hohe OberflSchengQte aufwei- 
senden SichtflSchen mft geringem Aufwand Indu- 
strie!! herzusteilen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde> ein 
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Verfahren und eine Vorrichtung zur Herst Hung von 
insbesondere marmorShnlichen Gipselementen mit 
Sichtflachen hohdr OberflSchengQte zu entwickeln, 
wobei die Gipsteiichen im Bereich der SichtflSchen 
des Gipselementes konzentriert werden, so dafi ein 
hoher Verwachsungsgrad der kristallisierenden Gip- 
steiichen entsteht, ein einfaches Beschicken der 
Vorrichtung mit den Gemischanteilen und Entfor- 
men des Gipselementes aus der Vorrichtung mdg- 
lich ist und eine nachtraglich, aufwendige Sichtfl§- 
chenbehandlung nicht erforderlich 1st 

ErfindungsgemSfl wird zur Hersteilung von ins- 
besondere marmorShnfichen Gipselementen mit 
Sichtflachen hoher OberflSchengOte, bei der eine 
mehrschichtige Formmasse, bestehend aus Gips, 
Wasser und erfordertichenfalls Farbpigmenten in 
einer Form urrter Druck geformt wird, auf einen 
porenfreien glatten Formboden zuerst eine Schicht 
gleichmfifliger Dicke flieflfahiges Wasser-Gips-Ge- 
misch gegeben und danach auf dieses Gemisch 
eine Schicht trockenes Gipspulver gleichmSBiger 
Dicke aufgebracht Das gleichmaflige Verteiien 
kann durch einen kurzen RGtteiprozefl unterstQtzt 
werden. 

Unmitteibar im Anschlufl daran wird diese 
Formmasse mit einem hygroskopischen und/oder 
offenporigen, wenig kompressiblen Material vollfia- 
chig abgedeckt durch starre und/oder flexible 
Druckelemente bei gleichzeitigem EntiQften vorver- 
dichtet und anschlieflend unter LuftabschluB kom- 
primiert 

In der Formmasse und dem sie bedeckenden 
Material wird ein Oberdruck vorzugsweise zwischen 
0,13 MPa und 0,5 MPa aufgebaut wobei der Ober- 
druck kontinuieriich bis zum vorgesehenen Wert 
erhoht oder schiagartig aufgebaut werden kann. 
Die GrSfle des Oberdruckes und die Zettdauer sei- 
nes Aufrechterhaltens sind von der Formmasse 
und/oder der angestrebten Formgebung abhangig. 
Das luftdichte Verschiie/ten der Formmasse in den 
Seitenbereichen zwischen Druckelement und Form- 
boden kann durch die abbindende Formmasse 
seibst erfolgen. 

Es hat sich allerdings ais gQnstig erwiesen, da£ 
der Oberdruck in der verschlossenen Form aufge- 
baut wird. Dies hat den zusatziichen Vorteil, daft 
die gesamte Formmasse, auch die Randbereiche, 
dem Oberdruck in gieicher Weise ausgesetzt wird. 
Die ArbeitsschrHte bis zum Aufbauen des Ober- 
druckes haben ohne VerzSgerung zu erfolgen. 
Durch die Druckausbreitung in der verschlossenen 
Form werden die Gipsteiichen der flieflfahigen 
Schicht der Formmasse in Richtung Formboden 
transportiert und konzentri ren sich an und in der 
Nahe der spSteren SichtflSch des zu formenden 
Gipselementes. Gleichzeitig werd n die fOr die Re- 
kristaiHsation nicht rforderiichen Bestandteile der 
Formmass wi Luft und QberschQssiges Wasser 



in der Form in Richtung Drucklemente transportiert 
und konzentrieren sich in der Schicht aus Gipspul- 
ver und Oberwi gend in dem die Formmasse ab* 
deckend n Material. Nach Beendigung dieses Kon- 

5 z ntrationsprozessesbleiben die Druckel m nte bis 
zum Erstar rungsende der Gipspulverschicht miin- 
destens teilweise druckbeaufschlagt damit keine 
unerwQnschte Verformung des Gipselementes auf- 
trftL Danach wird das Gipselement mit Hiife dersel- 

io ben Druckelemente entschalt 

Oberraschenderweise besitzen die Sichtflachen 
des Gipselementes eine OberfiMchengOte mit hoher 
Qualitat Die gem£W dem beanspruchten Verfahren 
in der beschriebenen Reihen folge durchgefQhrten 

rs Arbettsschritte bei den angegebenen Bedingungen 
fuhren zu einem nicht zu erwartenenden Effekt so 
dafl bis auf ein einfaches Pofieren keine weitere 
Bearbeitung der Sichtflachen erforderlich ist 

Auch das Komprimieren der Formmasse in der 

20 Form unter Luftabschlufl ist als unQblich zu be- 
zeichnen, da in der Formmasse noch Bestandteile 
wie QberschQssiges Wasser und LufteinschlQsse 
vorhanden sind, die in bisher bekannten Verfahren 
durch Druckeinwirkung aus der Formmasse heraus 

25 gepreflt, hier aber in die bedeckenden Materialien 
abgefQhrt werden. 

Durch Zugabe von Farbpigmenten in das fiiefi- 
fShige Wasser-Gips-Gemisch Oder direkt in die 
Form la/Jt sich die erfindungsgemafle Losung zur 

30 effektiven industriellen Hersteilung von Stuckmar- 
mor einsetzen. 

Da das Wasser-Gips-Gemisch ffieflfahig ist 
lassen sich die Farbpigmertte zur Erzielung einer 
gewOnschten marmorierten Farbstruktur gut in dem 

35 Gemisch- verteiien. Das Wasser-Gips-Verhaltnis 
des fiieflf&higen Gemisches sollte etwa 0,79 betra- 
gen. Auf das flieiHShige Gemisch wird dann Gips 
pulver in der Menge gieichmaUig verteilt dafl das 
Wasser-Gips-Verhdttnis der gesamten Formmasse 

40 bestehend aus flieftfahigem Gemisch und Gipspul- 
ver, ca. 0,25 betrSgt 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung zum Her- 
steilen von insbesondere marmorShnlichen Gips- 
elementen mit SichtffSchen hoher OberflSchengQte, 

45 bestehend aus einem die Formmasse aufnehmen- 
den Unterteil mit einem glatten und porenfreien 
Formboden und Seitenwanden und einem durch 
Druck beaufschlagbaren, in Richtung Unterteil vert- 
ical beweglichen Oberteil, die miteinander verriegel- 

so bar sind, ist dadurch gekennzeichnet dafl das 
Oberteil und das Unterteil mit einem Widerlager in 
Verbindung gebracht* sind, dafl das Oberteil als 
Aufnahme mit kopf- und bodensettig abgelenkten 
Druckelementen ausgebitdet ist wobei sich das 

55 kopfseitig ang lenkte Druckelement am Widerlager 
abstOtzt in dessen dem Unterteil zugewandter 
StirnflSche eine hervorspring nde, umlaufende ela- 
stische Dichtung angebracht ist dad das Unterteil 
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aus einem formstabilen Rahmen mit integriertem 
Trennrahmen besteht wobei durch die dem Form- 
boden zugewandte StimflSche des Rahmens elnge- 
bracftte elastische Oichtung das Unterteil luftdicht 
auf dem Formboden abgestQtzt ist dafl der Form- 
boden bewegiich auf dem Wideriager angeordnet 
ist und daB zwischen Oberteil und Unterteil eine 
die innere Konfiguration des Trennrahmens vollflS- 
chig abdeckende Lastverteilerplatte eingelegt ist 
Diese Lastverteilerplatte kann auch mit dem boden- 
seitigen Deckelement verbunden sein. 

Das Oberteil und das Unterteil sind Qber eine 
Dichtung luftdicht mlteinander verriegelbar. Die 
EntlQftung kann in die Aufnahme integriert und bei 
Druckerh5hung im Druckelement durch diese ver- 
schlossen werden. 

An der Aufnahme kfinnen mehrere Druckele- 
mente angeordnet sein. 

Die Druckeiemente sind druckbeaufschlagbare 
Wssen, die steuerungstechnisch miteinander ge- 
koppeit sind. 

Die Stimflachen des Trennrahmens .schlieflen 
scharfkantig an den Formboden an. 

Die sich zugewandten Seitenflachen des Rah- 
mens und des Trennrahmens sind keilfSrmig korre- 
spondierend zueinander ausgebildet 

WShrend der Formgebung ist der Trennrahmen 
in Rahmen arretiert gehalten - wahrend der Ent- 
schalung ist der Trennrahmen bewegiich im Rah- 
men. 

Die der Formmasse zugewandte Seite des 
Formbodens kann giatt Oder strukturiert sein. 

Die Lastverteilerplatte ist vorzugsweise sand- 
wichartig ausgebildet Die obere Schicht ist eine 
StQtzschicht zur eigentlichen DirektObertragung 
und besteht zum Beispiel aus einer Metallplatte. 
Darunter schlieflt sich eine offenporige, wenig kom- 
pressible Schicht an. In direktem Kontakt mit der 
Formmasse ist eine hygroskopische Schicht, die 
wiederum aus mehreren Teiischichten bestehen 
kann, angeordnet 

Die Erfindung beansprucht ein Verfahren und 
die dazugehdrige Vomchtung fOr die Herstellung 
von insbesondere marmorShnlichen Gipselementen 
mft SichtflSchen hoher OberflSchengOte in den ver- 
schiedensten Konfigurationen. Zum Beispiel kdn- 
nen einfarbige Oder marmorierte ebene Oder relief- 
artfge Flatten, Eck- Oder SSulenelemente oder fi- 
gOriiche KSrper nach dem erfindungsgemSflen Ver- 
fahren hergestellt werden. Diese AufzShlung erhebt 
aber keinen Anspruch auf VollstSndigkeit 

Die Vomchtung, insbesondere ihre Elemente, 
Aufnahme, Lastverteilerplatte, Druckeiemente und 
vor allem der Formboden sind errtsprechend den 
zu formenden Gipselementen ausgebildet 

Di erfindungsgemSfie Losung enmoglicht di 
H rstellung von Gipselementen mit dekorativen 
und ein hoh OberflSchengOte aufweisenden 



SichtflSchen mit gering m Aufwand. Die Vorrich- 
tung IS£t sich infach mit den Gemischanteilen 
beschicken. Es ist auch ein infaches Entschal n 
der Gipselemente mdglich. Ene nachtrSgliche auf- 

5 wendige SichtflSchenbearbeitung ist nicht erforder- 
lich. Bei Bedarf kann die SichtflSche mit Wachs 
poliert werden. 

Die Anwendung von aufwendigen SichtflSchen- 
versiegelungen entfallt da die Gipsteilchen im Be- 

io reich der SichtflSchen konzentriert sind und ein 
hoher Verwachsungsgrad der kristallisierten Gip- 
steilchen besteht Die SichtflSchen der Gipsele- 
mente weisen eine h6here OberflSchenfestigkeit 
als btsher bekannte vergleichbare Erzeugnisse auf. 

rs Die WasseraufnahmefShigkeit dieser Rachen ist 
sehr gering, woraus sich ein umfangreiches Anwen- 
dungsgebiet der erfindungsgemaB hergesteilten 
Gipselemente ergibt 

Da das gesamte Gipselement eine hohe Fe- 

20 stigkeit besitzt, lassen sich Eemente, zum Beispiel 
Platten f von geringer Dicke herstelien, die durch 
einfache Verfahren, zum Beispiel durch Kleben, 
befestigt werden konnen. 

Die Erfindung soil nachstehend an einem Aus- 

25 fOhrungsbeispiel nSher erlautert werden. 

In den zugeh5rigen Zeichnungen wird die Vor- 
richtung in Schnittdarstellung wahrend verschiede- 
ner Phasen des Herstellungsprozesses dargestellt 
Es zeigen: 

30 Figur 1 die Ausgangslage mit gefailter Form; 

Figur 2 die Vorverdlchtung der Formmasse; 
Figur 3 die Komprimierung der Formmasse 

und 

Figur 4 die Entschalung des geformten Gips- 

35 elementes. 

Die Vorrichtung besteht aus einem die Form- 
masse 5 aufnehmenden Unterteil 3 und einem 
Oberteil 2, das durch eine Krafteinwirkung vertikal 
bewegiich zum Unterteil 3 angeordnet ist 

40 Das Oberteil 2 und das Unterteil 3 sind durch 
eine bekannte federbelastete Verriegelung 2.7 ios- 
bar miteinander verbunden und mit einem gemein- 
samen Wideriager 1, einem kastenformtgen Druck- 
behMlter, in Verbindung gebracht. 

45 Das Oberteil 2 ist als U-f5rmige Aufnahme 2.1 
ausgebildet wobei kopfseitig ein oder mehrere 
Druckeiemente Z2, die mit dem Wideriager 1 ver- 
bunden und bodenseitig ein oder mehrere Druck- 
eiemente 2.3 angeordnet sind. 

so In die Aufnahme 2.1 sind die Druckleitung 2.4 
fOr das Druckelement 2.3 sowie eine EntlQftung 2.5 
eingebracht Die Druckeiemente 2J2. und 2.3 sind 
aus flexiblem Material bestehende Kissen, die mit 
einem Medium druckbeaufschlagbar sind. 

55 Als Medium konnen Luft oder andere Fluid 
verwendet werden. Die Druckeiemente 2.2 und 2.3 
sind steu rungstechnisch miteinand r v rbunden. 
In der dem Unterteil 3 zugewandten StimflSche 
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der Aufnahme 2.1 ist eine herv rspringend umlau- 
fend elastische Dichtung 2.6 angebracht. durch 
di das Oberteil 2 und das Unterteil 3 wShrend der 
Formgebung luftdicht mtteinand r verbunden sind. 
Das Unterteli 3 besteht aus dem formstabilen Rah- 
man 3.2' mtt integriertem Trennrahmen 3.3. Der 
Trennrahmen besteht in der Draufsicht aus zwei L- 
fSrmigen verzahnt inernandergreifende Telle . 

In der dem Formboden 3.1 zugewandten Stirn- 
fi&che des Rahmens 3.2 ist eine elastische Dich- 
tung 3.4 eingebracht wodurch das Unterteil 3 luft- 
dicht auf dem Formboden 3.1 abgestQtzt ist Der 
Trennrahmen 3.3 schlieflt scharfkantig an den 
Formboden 3.1 an. 

Durch die keifftjrmig korrespondierend zueinan* 
der ausgebildeten, sich zugwandten Seitenfiachen 
des Rahmens 3.2 und des Trennrahmens 3.3 ist 
der Trennrahmen 3.3 wahrend der Formgebung im 
Rahman 3.2 arretiert gehalten, wShrend der Trenn- 
rahmen 3.3 bei der Entschaiung des geformten 
KSrpers beweglich im Rahmen 3.2 ist 

Der Formboden 3.1 ist beweglich auf dem Wi- 
derlager 1 angeordnet wobei die der Formmasse 5 
zugewandte Seite des Formbodens 3.1, der spfite- 
ren SichtfiSche des geformten K5rpers, giatt Oder 
strukturiert sein kann. 

Zwischen Oberteil 2 und Unterteil 3 ist eine 
Lastverteilerplatte 4 einlegbar, wobei diese die in- 
nere Konfiguration des Trennrahmens 3.3 vollfia- 
chig abdeckt Die sandwichartige Platte weist als 
StOtzschicht eine Metallplatte 4.1 auf, urrter der 
eine PVOLochplatte 42 zur vorrangigen Aufnahme 
der OberschQssigen Luft aus der verdichteten 
Formmasse 5 angeordnet ist 

Als unterste Schicht sind ein oder mehrere 
hygroskopische Vlieslagen 4.3 zur Aufnahme des 
OberschQssigen Wassers aus der Formmasse 5 
vorgesehen. 

Die Wirkungsweise der an der konstruktiven 
Ausbildung der Vorrichtung beteiligten Enzelele- 
mente wird in der Beschreibung des Verfahrns zur 
Herstellung von Gipselementen mit marmorahnli- 
chen Sichtflachen dargesteiK. 

Das Verfahren wird anhand der Herstellung von 
ebenen Stuckmarmorplatten beschrieben. 

In Rgur 1 sind Oberteil 2 und Unterteil 3 der 
Vorrichtung in Ausgangslage getrennt voneinander 
im Widerlager 1 posi tioniert Der auf Laufrolien 
gelagerte Formboden 3.1 mit dem darauf angeord- 
neten Rahmen 3.2 mit integriertem Trennrahmen 
3.3 wurde auflerhalb des Widerlagers 1 mit einer 
Formmasse 5 bestehend aus einem flieflfShigen 
Wasser-Gips-Gemisch 5.1 und einer darQber auf- 
gebrachten Schicht trokkenem Gipspulver 5.2 
gleichmafliger Dicke beschickt Zur Positionierung 
des Rahm ns. 32 auf dem Formboden 3.1 sind 
formschQssig (correspond! rende Mittel ausgebil- 
det Di marmorierte Struktur Im Sichtbereich d r 



zu formenden Korper kann durch Zusatz von Farb- 
ptgmenten im G mis h 5.1 d r durch vorheriges 
Aufbringen von mit Gips und Wasser v rmischten 
Pigmenten auf d m Formboden 3.1 erziett werden. 

5 Die Formmasse 5 wird mit einer Lastverteil r- 
piatte 4 mit sandwichartigem Aufbau abgedeckt 
Diese Platte weist den weiter oben genannten 
Schichtenaufbau auf. Wie aus den Zeichnungen 
ersichtlich, wird die Lastverteilerplatte 4 auf die 

ro Formmasse 5 gelegt Es ist aber auch moglich. 
dai? sie Teile von ihr an der Unterseite des Druck- 
elementes 2.1 befestigt ist/sind. 

Nun werden die Druckeiemente 2.2 und 2.3, 
die Ober eine Regeleinrichtung miteinander gekop- 

75 pelt sind, mit dem Druck beaufschlagt Ihre Druck- 
beaufschlagung wird durch die Regeleinrichtung 
derartig aufeinander abgestimmt, dafi das Druck- 
element 2.3 Qber die Lastverteilerplatte 4 auf die 
Formmasse 5 drOckt, wodurch diese Qber die Ent- 

20 IQftung 2J5 entiQftet und gieichzeitig vorverdichtet 
wird (Rgur 2). 

Mit weiterer Druckerhohung wird die EntiOftung 
2.5 durch das Druckelement 2.3 verschlossen. die 
Verrtegelung 2.7 verschlieflt das Oberteil 2 mit dem 

25 Unterteil 3 und die Formmasse 5 wird luftdicht 
komprimiert (Figur 3). 

Wahrend dieser Formgebung erfolgt durch die 
Dichtung 2.6 zwischen Aufnahme 2.1 und Rahmen 
32 ein luftdichter Verschlufl, wodurch in der Form 

30 ein Oberdruck, zum Beispiel 0,4 MPa, ausgebildet 
wird. Dieser Oberdruck wird nun soiange aufrech- 
terhalten, bis sich die Gipsteilchen des flieflfahigen 
Wasser-Gips-Gemisches 5.1 an bzw. in der N3he 
des Formbodens 3.1 konzentriert haben und die fur 

as den Abbindeproze/3 nicht erforderiichen Bestandtei- 
le der Formmasse 5 wie Luft und QberschQssiges 
Wasser in Richtung Lastverteilerplatte 4 transpor- 
tiert werden. 

Nach Beendigung dieser Konzentrationsprozes- 

40 se wird der der Formmasse 5 aufgepra'gte Druck in 
voller H3he oder etwas vermindert bis zur Formsta- 
bilitat des Gipselementes aufrechterhalten, damrt 
keine unerwOnschte Verformung des Bementes 
auftritt Die Bgenschaft der Gipselemente, daB sie, 

45 bedingt durch den Schichtenaufbau der Formmas- 
se 5, nicht sofort formstabil sind, kann auch gezielt 
zur Formgebung der Gipselemente genutzt werden. 

Es erfolgt die in Rgur 4 dargesteltte Entscha- 
iung des Gipselementes. Im Druckelement 22 wird 

so der Druck verringert, w§hrend der Druck im Druck- 
element 2.3 unverandert bleibt Dies hat zur Folge, 
daB der durch die Verriegelung 2.7 am nach oben 
bewegten Oberteil 2 befestigte Rahmen 3^ eben- 
falls nach oben bewegt wird. Di keitfohnig sich 

55 zugewandten Seitenfiachen von Rahmen 32 und 
Trennrahmen 3.3 und die bewegliche Befestigung 
des Trennrahmens 3.3 am Rahmen 32 bewirken, 
dafi das aus der Formmasse 5 geformte Glpsele- 
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ment ohne Schwierigkeiten entschatt wird. 

Di so hergesteilten Stuckmarmorplattan wet- 
sen eine hohe OberfifichengOte auf. Hohe Abriebfe- 
stigkeit hohe Dlchte und geringes Porenvolumen, 
sowie hohe Druck- und Bieg zugfestigkeit mach n 
sie mtt Naturmarmor vergleichbar. 

Bei der Herstellung von Winkeielementen oder 
Sementen mit anderen Konfiguratlonen warden die 
Aufnahme 2.1 die Lastverteilerpiatte 4, die Druck- 
elemente 22 und 2.3 und der Formboden 3.1 ent- 
sprechend ausgebildet 

Der gesamte Herstellungsprozefl von Gipsele- 
menten mit marmorShnlichen SichtflSchen kann au- 
tomatisiert erfolgen. 

Die Erfindung beschrSnkt sich in ihrer AusfQh- 
rung nicht auf das vorstehend angegebene bevor- 
zugte AusfDhrungsbeispiel. Vielmehr ist eine An- 
zahl von Varianten denkbar, weiche von der darge- 
stellten LBsung auch bei grundsStzIich anders ge- 
arteten AusfGhrungen Qebrauch machen. 



AnsprUche 

1. Verfahren zur Hersteliung von insbesondere 
marmorShnlichen Gipslementen mit SichtflSchen 
hoher OberflMchengQte, bei dem eine mehrschichti- 
ge Formmasse, bestehend aus Gips, Wasser und 
erforderiichenfails Farbpigmenten in einer Form un- 
ter Druck gefonmt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl auf einen porenfreien, glatten Formboden (3.1) 
der Form zuerst eine Schicht gleichrnafliger Dicke 
flieflfShiges Wasser-Gipsgemisch (5.1) gegeben 
und auf dieses Gemisch eine Schicht trockenes 
Gipspulver (5.2) gleichmSfliger Dikke aufgebracht 
wird, dafl unmitleibar danach die Formmasse (5) 
mit einem hygroskopischen und/oder offenporigen 
wenig kompressiblen Material abgedeckt durch 
starre und/oder flexible Druckelemente (2.2; 2.3) 
bei gleichzeitigem EntiDften vorverdichtet und an- 
schlieflend unter Luftabschlufl komprimiert wird, 
dafl in der Formmasse (5) und dem sie bedecken- 
den Material ein Oberdruck aufgebaut wird, dafl die 
Gipsteilchen in der flieflfShigen Schicht der Form- 
masse (5) in Richtung Formboden transportiert 
werden und sich am und in der NShe des Fbrmbo- 
dens (3.1) konzentrieren und gleichzeitig die fOr die 
Rekristaliisation nicht erforderiichen Bestandteiie 
der Formmasse (5) wie Luft und QberschQssiges 
Wasser in Richtung Druckelemente {22; 2.3) trans- 
portiert werden und sich in der Schicht aus Gip- 
spulver (5.2) und Qberwiegend in dem die Form- 
masse (5) bedeckenden Material konzentrieren, 
dafl nach Beendigung dieser Konzentrations pro- 
zesse bis zum Erreichen der FormstabilitSt des 
Gipselementes die Druckelemente (22; 23) minde- 
stens teilweise druckbeaufschlagt bleiben und dad 



das Gipselem nt mit Hitfe der Druckelemente (2.2; 
2.3) ntschaJt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Oberdruck in der ver- 

s schlossenen Form aufg baut wird. 

3. Verfahr n nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl ein Oberdruck zwischen 
0,13 MPa und 0,5 Mpa aufgebaut wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
70 gekennzeichnet, dafl der Oberdruck kontinuierlich 

bis zum vorgesehenen Wert erhdht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dad der Oberdruck schlagartig 
aufgebaut wird. 

75 6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Oberdruck und die Zett- 
dauer seines Aufrechterhaltens von der Formmasse 
(5) und/oder der angestrebten Formgebung abhSn- 
gig sind. 

20 7. Vorrichtung zur Herstellung von insbesonde- 
re marmorShniichen Gipselementen mit SichtflS- 
chen hoher OberflSchengQte, bestehend aus einem 
die Formmasse aufnehmenden Unterteil mit einem 
glatten und porenfreien Formboden und Seitenwan- 

25 den und einem durch Druck beaufschiagbaren in 
Richtung Unterteil vertikal beweglichen Oberteil, 
die miteinander veniegelbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Oberteil (2) und das Unterteil (3) mit einem 

30 Widerlager (1) in Verbindung gebracht sind, dafl 
das Oberteil (2) aJs Aufnahme (21) mit kopf- und 
bodenseitig angelenkten Druckelementen (22; 2.3) 
ausgebildet ist wobei sich das kopfseiiig angeord- 
nete Druckelement (22) am Widerlager (1) ab- 

35 stQtzt in dessen dem Unterteil (3) zugewandte 
StimflSche eine hervorspringende umlaufende ela- 
stische Dichtung (2.6) angebracht ist, dafl das Un- 
terteil (3) aus formstabilen Rahman (3.2) mit inte- 
griertem Trennrahmen (3.3) besteht, wobei durch 

40 die in die dem Formboden (3.1) zugewandte Stim- 
flMche des Rahmens (3.2) eingebrachte elastische 
Dichtung (3.4) das Unterteil (3) luftdicht auf dem 
Formboden (3.1) abgestQtzt ist dafl der Formbo- 
den (3.1) beweglich auf dem Widerlager (1) ange- 

45 ordnet ist und dafl zwischen Oberteil (2) und Unter- 
teil (3) eine die lnnere Konfiguration des Trennrah- 
mens (3.3) voimSchig abdeckende Lastverteilerpiat- 
te (4) eingeiegt ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch ge- 
50 kennzeichnet, dafl das Oberteil (2) und das Unter- 
teil (3) Qber die Dichtung (2.6) luftdicht miteinander 
veniegelbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die EntiQftung (2.5) 

55 und die Aufnahme (21) integriert und bei Drucker- 
hQhung im Druckelement (2.3) durch das Druckele- 
ment (2.3) selbstverschlieflend ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 9, da- 
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(lurch gekennzeichnet, dafi mehrere Druckele- 
mente (22:, 22) an der Aufnahme (2.1) angelenkt 
sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 10. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Druckelem nte s 
(2*2; 2.3) druckbeaufschlagbare Kissen sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Druckelemerrte 
[22; 22) steuerungstechnisch miteinander gekop- 

pelt sind. w 

13. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die StirnflSchen des 
Trennrahmens (3.3) scharfkantig an den Fbrmbo- 
den (3.1) anschfieflen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 13, da- is 
durch gekennzeichnet, dafl die sich zugewand- 

ten SeitenflSchen des Rahmans (3.2) und des 
Trennrahmens (3.3) keilfSrmig korrespondierend 
zueinander ausgebildet sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 13 bis 20 

14, dadurch gekennzeichnet, daB der Trennrah- 
men (3.3) wShrend der Formgebung im Rahmen 
(32) arretlert gehalten ist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 13 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, dafi der Trennrab- 2s 
men (3.3) wShrend der Entschalung beweglich im 
Rahmen (32) ist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die der Fbrmmasse (5) zuge- 
wandte SeHe des Fdrmbodens (3.1) strukturiert ist 30 

18. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daiJ die Lastverteiierplatte (4) sand- 
wichartig aufgebaut ist und aus einer StQtzschtcht 
mindestens einer offenporigen, wenig kompressi- 

blen Schicht und mindestens einer hygroskopi* 35 
schen Schicht besteht 

19. Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lastverteiierplatte (4) Oder 
einzelne Schtchten von dleser am Druckelement 
(2.3) befestigt sind. 40 
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